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Leitschaufeltrager

Ein Leitschaufeltrager (1), insbesondere fiir eine

Gas- oder Dampfturbine (101), der in einem GieRverfah-
ren gefertigt ist, und ein Verfahren zur Herstellung eines
Leitschaufeltragers (1) sollen angegeben werden, der

bzw. das bei besonders niedrigen Produktionskosten ei-
ne besonders gute Hitzebestandigkeit und eine beson-
ders groRe Flexibilitat hinsichtlich der Materialauswahl
erlaubt. Dazu besteht der Leitschaufeltrager (1) volu-
menbereichsweise aus unterschiedlichen Materialien.

FIG 1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Leitschaufeltrager,
insbesondere fiir eine Gas- oder Dampfturbine, der in
einem Gieldverfahren gefertigt ist. Sie betrifft weiter ein
Verfahren zur Herstellung eines Leitschaufeltragers.
[0002] Gas- oder Dampfturbinen werden in vielen Be-
reichen zum Antrieb von Generatoren oder von Arbeits-
maschinen eingesetzt. Dabei wird der Energieinhalt ei-
nes Brennstoffs oder Uberhitzten Dampfes zur Erzeu-
gung einer Rotationsbewegung einer Turbinenwelle ge-
nutzt. Dazu wird bei der Gasturbine der Brennstoff in ei-
ner Brennkammer verbrannt, wobei von einem Luftver-
dichter verdichtete Luft zugefihrt wird. Bei der Dampf-
turbine wird von einem Dampferzeuger erzeugter Dampf
zugefihrt. Das unter hohem Druck und unter hoher Tem-
peratur stehende Arbeitsmedium wird dann Uber eine
nachgeschaltete Turbineneinheit gefiihrt, wo es sich ar-
beitsleistend entspannt.

[0003] Zur Erzeugung der Rotationsbewegung der
Turbinenwelle sind dabei an dieser eine Anzahl von Ub-
licherweise in Schaufelgruppen oder Schaufelreihen zu-
sammengefassten Laufschaufeln angeordnet, die Uber
einen Impulsiibertrag aus dem Arbeitsmedium die Tur-
binenwelle antreiben. Zur Strémungsfihrung des Ar-
beitsmediums in der Turbineneinheit sind zudem Ubli-
cherweise zwischen benachbarten Laufschaufelreihen
mit dem Turbinengehduse verbundene und zu Leit-
schaufelreihen zusammengefasste Leitschaufeln ange-
ordnet.

[0004] Die Leitschaufeln sind dabei jeweils liber einen
auch als Plattform bezeichneten Schaufelful an einem
Leitschaufeltrager der Turbineneinheit fixiert. Bei statio-
naren Gas- oder Dampfturbinen ist dieser Leitschaufel-
trager Ublicherweise konisch oder zylindrisch geformt
und besteht jeweils aus einem oberen und einem unteren
Segment, die z. B. liber Flansche miteinander verbunden
sind.

[0005] Bei der Auslegung heutiger Gas- oder Dampf-
turbinen ist zuséatzlich zur erreichbaren Leistung Ubli-
cherweise ein besonders hoher Wirkungsgrad ein Aus-
legungsziel. Eine Erhéhung des Wirkungsgrades lasst
sich dabei aus thermodynamischen Griinden grundsatz-
lich durch eine Erhéhung der Temperatur erreichen, mit
der das Arbeitsmedium in die Turbineneinheit einstrémt.
Dabei werden bei heutigen Gasturbinen Temperaturen
von etwa 1.200 °C bis 1.500 °C angestrebt und auch
erreicht.

[0006] Bei derartig hohen Temperaturen des Arbeits-
mediums sind jedoch die diesem ausgesetzten Kompo-
nenten und Bauteile hohen thermischen Belastungen
ausgesetzt. Um diesen hohen Temperaturen widerste-
hen zu kénnen, wird der Leitschaufeltrager bzw. dessen
oberes und unteres Segment haufig als einteiliges
Gussteil aus warmfestem Stahl gefertigt. Der Stahlguss
ermdglicht eine relativ einfache Fertigung bei gleichzeitig
guter Temperaturbestandigkeit des Leitschaufeltragers.
[0007] Der Erfindung liegt nunmehr die Aufgabe zu-
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grunde, einen Leitschaufeltrdger und ein Verfahren zur
Herstellung eines Leitschaufeltrdgers anzugeben, der
bzw. das bei besonders niedrigen Produktionskosten ei-
ne besonders gute Hitzebesténdigkeit und eine beson-
ders groRe Flexibilitat hinsichtlich der Materialauswahl
erlaubt.

[0008] Beziiglich des Leitschaufeltragers wird diese
Aufgabe erfindungsgemal geldst, indem der Leitschau-
feltrager volumenbereichsweise aus unterschiedlichen
Materialien besteht.

[0009] Die Erfindung geht dabei von der Uberlegung
aus, dass eine besonders gute Hitzebestandigkeit des
Leitschaufeltragers erreichbar ware, wenn die ver-
gleichsweise stark thermisch belasteten Volumenberei-
che des Leitschaufeltragers aus einem besonders tem-
peraturbestandigen Material wie beispielsweise warmfe-
stem Stahl bestehen wirden. Fir groRe Volumenberei-
che des Leitschaufeltragers ist die Temperaturbestan-
digkeit eines derartig hochwertigen Werkstoffs jedoch
nicht erforderlich.

[0010] Im Leitschaufeltrager liegt namlich ein Tempe-
raturprofil vor, das vergleichsweise kleine Bereiche mit
hohen Temperaturen sowie einen groReren, hinteren Be-
reich mit niedrigeren Temperaturen aufweist. Hohe Tem-
peraturen treten im Bereich der Verhakung der Leit-
schaufeln und der zwischen den LeitschaufelfiiRen an-
geordneten Ringsegmente auf, da diese Bauteile einen
lokalen Warmeeintrag im Bereich ihrer Befestigung ver-
ursachen. Ausgehend von der Erkenntnis, dass auller-
halb dieser Bereiche ein besonders hitzebestandiges
Material nicht erforderlich ist, kdnnte durch Verwendung
eines anderen Materials eine Reduktion der Produktions-
kosten und eine Schonung von Ressourcen erreicht wer-
den. Dies ist erreichbar, indem der Leitschaufeltréger vo-
lumenbereichsweise aus unterschiedlichen Materialien
besteht.

[0011] Invorteilhafter Ausgestaltungistdabeidas tem-
peraturbestandigste der Materialien in einem fiir eine hé-
here thermische Belastung vorgesehenen Volumenbe-
reich angeordnet. Dadurch ist sichergestellt, dass der
Leitschaufeltrager nicht durch ein Eindringen von Ar-
beitsmedium aus dem HeilRgas- bzw. Dampfkanal oder
durch direkten Warmeeintrag an den Befestigungsstel-
len der Leitschaufeln beschadigt werden kann, da dann
hier ein entsprechend temperaturbesténdiges Material
wie beispielsweise warmfester Stahl vorgesehenist. Um-
gekehrt bedeutet dies, dass in flr eine geringere thermi-
sche Belastung vorgesehenen Bereichen ein weniger
temperaturbestandiges Material verwendet wird. Da-
durch sind Einsparungen hinsichtlich der Materialkosten
moglich.

[0012] Vorteilhafterweise ist der flir eine hdhere ther-
mische Belastung vorgesehene Volumenbereich ein ei-
nem Heilgaskanal und/oder einer Brennkammer zuge-
wandter Bereich des Leitschaufeltrégers. In einer Gas-
turbine treten namlich die héchsten Temperaturen am
Austrittder Brennkammer auf. Daher sollte insbesondere
hier besonders temperaturbestandiges Material ange-
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ordnet werden. Weiterhin ist der dem Heilgaskanal zu-
gewandte Bereich des Leitschaufeltragers, d. h. bei ei-
nem zylindrisch oder konisch ausgebildeten Leitschau-
feltrdger dessen Innenseite, mit wesentlich héheren
Temperaturen beaufschlagt als die AuRenseite. Daher
sollten gerade hier besonders temperaturbestandige
Materialien verwendet werden.

[0013] Wahrend des GielRens des Leitschaufeltragers
verbinden sich die bereichsweise unterschiedlichen Ma-
terialien des Leitschaufeltragers idealerweise bereits
durch das EingieRen. Um jedoch eine besonders hohe
Stabilitat des Leitschaufeltragers zu erreichen, sind min-
destens zwei Volumenbereiche vorteilhafterweise form-
schlussig verbunden. Dies kann beispielsweise durch
Einbringen einer entsprechenden Kontur in die Bereiche
beispielsweise in der Art einer Feder-Nut-Verbindung,
einer Schwalbenschwanzverbindung 0.4. geschehen
oder es kénnen zusatzliche Verbindungssegmente z.B.
mit entsprechenden Verbindungsbolzen zwischen den
Bereichen vorgesehen sein. Dadurch ist ein besonders
guter Zusammenhalt der unterschiedlichen Volumenbe-
reiche des Leitschaufeltrdgers gewahrleistet.

[0014] Vorteilhafterweise besteht ein Volumenbereich
des Leitschaufeltragers aus Gusseisen mit Kugelgraphit,
auch Spharoguss genannt. Dabei handelt es sich um ei-
ne Eisen-KohlenstoffLegierung mit einem Kohlenstoff-
gehalt héher als 2,06 %. Im Unterschied zum Stahl ist
der Kohlenstoff in der Form von nicht-metallischem Gra-
phit ausgeschieden. Zwar ist Gusseisen mit Kugelgraphit
geringer thermisch belastbar als warmfester Stahl, lasst
sich jedoch relativ kostengunstig herstellen und ist gut
zu bearbeiten. Bei einem aus bereichsweise unter-
schiedlichen Materialien bestehenden Leitschaufeltra-
gerkann es daherinsbesondere in den fir eine geringere
thermische Belastung ausgelegten Bereichen des Leit-
schaufeltragers verwendet werden und es kann somit
eine wesentlich kostenglinstigere Herstellung ohne Sta-
bilitatseinbufRen des Leitschaufeltragers erzielt werden.
[0015] Bezlglich des Verfahrens wird die Erfindung
geldst, indem ein erster Bereich des Leitschaufeltréagers
aus einem ersten Material gegossen wird, wobei an-
schlieBend ein zweiter Volumenbereich des Leitschau-
feltragers aus einem zum ersten Volumenbereich unter-
schiedlichen Material in den ersten Volumenbereich ein-
gegossen wird. Durch ein derartiges Verfahren ist der
Leitschaufeltrager bereichsweise flexibel an die unter-
schiedlichen thermischen Belastungen im Inneren der
Gasturbine anpassbar und es lassen sich in fir eine ge-
ringere thermische Belastung vorgesehenen Bereichen
kostengunstigere Materialien verwenden, wahrend in ho-
her thermisch belasteten Bereichen vergleichsweise
hochwertige Materialien Anwendung finden. Durch das
nachtragliche EingieRen der weiteren Volumenbereiche
in einen ersten Volumenbereich kann auch eine sichere
Verbindung der unterschiedlichen Bereiche direkt beim
Guss erreicht werden. Gegebenenfalls kénnen die be-
reits erlauterten Malnahmen wie beispielsweise eine zu-
satzliche formschlissige Verbindung durch entspre-
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chende eingebrachte Nuten vorgesehen werden.
[0016] Vorteilhafterweise kommt ein derartiger Leit-
schaufeltréger in einer Gas- oder Dampfturbine sowie
eine derartige Gas- oder Dampfturbine in einem Gas-
und Dampfturbinenkraftwerk zum Einsatz.

[0017] Die mit der Erfindung erzielten Vorteile beste-
hen insbesondere darin, dass durch die Ausgestaltung
eines Leitschaufeltragers mit bereichsweise unter-
schiedlichen Materialien eine flexible Anpassung des
Leitschaufeltragers an das in einer Gas- oder Dampftur-
bine vorliegende Temperaturprofil méglich ist, ohne da-
bei die integrale Bauweise des Leitschaufeltragers und
deren Vorteile gegenulber einer Bauweise mit mehreren
Axialsegmenten aufzugeben. Dadurch wird das Bauteil
stark kostenoptimiert. Je héher dabei die thermischen
Anforderungen an die Gas- oder Dampfturbine steigen,
womitin Zukunftimmer weiter zu rechnen ist, desto héher
ist die Kosteneinsparung durch diese Methode. Durch
die optimierte Nutzung der eingesetzten Werkstoffe wird
zudem eine héhere Beschaffungsflexibilitat erreicht.
[0018] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird an-
hand einer Zeichnung ndher erlautert. Darin zeigen:

FIG 1bis3  jeweils einen Langsschnitt durch die obe-
re Halfte eines Leitschaufeltragers,

FIG 4 einen Querschnitt durch die obere Halfte
eines Leitschaufeltragers,

FIG 5 wiederum einen Langsschnitt durch die
obere Halfte eines Leitschaufeltrédgers
und

FIG 6 bis9 einenLangsschnitt durch die obere Halfte
eines Leitschaufeltragers im Gielpro-
zess, und

FIG 10 einen Halbschnitt durch eine Gasturbine.

[0019] Gleiche Teile sind in allen Figuren mit densel-

ben Bezugszeichen versehen.

[0020] FIG 1 zeigt im Detail einen Langsschnitt durch
einen Leitschaufeltrager 1. Bei stationdren Gas- oder
Dampfturbinen ist der Leitschaufeltrédger 1 tblicherweise
konisch oder zylindrisch geformt und besteht aus zwei
Segmenten, einen oberen und einem unteren Segment,
die z. B. Uber Flansche miteinander verbunden sind. Da-
bei ist hier nur der Schnitt durch das obere Segment ge-
zeigt.

[0021] Der gezeigte Leitschaufeltrdger 1 umfasst eine
Anzahl von Befestigungselementen 2 fir die Leitschau-
feln sowie Ringsegmente zur Abdichtung des HeilRgas-
kanals. Der untere, d. h. in Fig. 1 unten dargestellte Be-
reich der Befestigungselemente 2 ist der dem Heil3gas-
bzw. Dampfkanal zugewandte Bereich des Leitschaufel-
tragers 1 und wird daher mit héheren Temperaturen be-
aufschlagt als der obere, d. h. in Fig. 1 oben dargestellte
Bereich. Beim Einsatz in einer Gasturbine ist die Brenn-
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kammer der Gasturbine in der Abbildung auf der linken
Seite des Leitschaufeltragers 1 vorgesehen, so dass hier
héhere Temperaturen vorherrschen als in weiter rechts
liegenden Bereichen.

[0022] Um gleichzeitig eine besonders hohe Tempe-
raturbestandigkeit des Leitschaufeltrdgers bei kosten-
gunstiger Herstellbarkeit zu erzielen, ist der Leitschau-
feltrager 1 bereichsweise aus unterschiedlichen Mate-
rialien gefertigt. In einem ersten Volumenbereich 4, der
das ausstromseitige Ende des HeiRgas- bzw. Dampfka-
nals und ggf. der Brennkammer abgewandten Bereiche
des Heillgaskanals umfasst, die mit vergleichsweise we-
niger hohen Temperaturen beaufschlagt werden, ist der
Leitschaufeltrager aus Gusseisen mit Kugelgraphit oder
Sphéaroguss hergestellt. In diesen Bereichen ist ein ver-
gleichsweise hochwertiger Stahlguss nicht erforderlich,
da hier geringere Temperaturen vorherrschen.

[0023] Um jedoch den hohen Temperaturen am Stro-
mungsmediumseintritt Rechnung zu tragen, ist der Leit-
schaufeltrager 1 in einem zweiten Volumenbereich 6 aus
warmfestem Stahlguss gefertigt. Dieser zweite Volumen-
bereich 6 ist direkt an den ersten VVolumenbereich 4 an-
gegossen, so dass insoweit eine formfeste Verbindung
entsteht. Der zweite Volumenbereich 6 ist dabei am ein-
stromseitigen Ende des Heil3gas- bzw. Dampfkanals vor-
gesehen.

[0024] Die Konturen der Volumenbereiche lassen sich
nun an das am Leitschaufeltrdger 1 vorherrschende
Temperaturprofil anpassen. In FIG 2 ist der zweite Vo-
lumenbereich 6, welcher aus warmfestem Stahlguss ge-
fertigt ist, weiter in Richtung vom Arbeitsmediumseintritt
abgewandten Bereichen ausgedehnt. Dies kann bei be-
sonders hohen vorliegenden Temperaturen in einer Gas-
turbine erwiinscht sein (eine Linie 8 zeigt hier den spater
in FIG 4 gezeigten Querschnitt an).

[0025] Eine weitere Ausfihrungsform istin FIG 3 dar-
gestellt. Um den Formschluss des ersten Volumenbe-
reichs 4 mit dem zweiten Volumenbereich 6 zu erhéhen,
sind zwischen den Volumenbereichen formschlissige
Verbindungen, hier in Form von Schwalbenschwanzver-
bindungen 10 vorgesehen. Es kdnnen auch anders ge-
artete Verbindungen z.B. in der Art einer Feder-Nut-Ver-
bindung vorgesehen sein. Entsprechende Vertiefungen
kdénnen beispielsweise nach dem Guss des ersten Vo-
lumenbereichs 4 eingebracht werden und werden dann
beim Guss des zweiten Volumenbereichs 6 direkt aus-
gefillt. Somit ist auch bei einer nicht vollstéandigen Ver-
bindung beider Volumenbereiche im Gussprozess eine
feste Verbindung garantiert.

[0026] FIG 4 zeigt den Leitschaufeltrdger im Quer-
schnitt, d. h. Achsnormalschnitt, wie durch die Linie 8 in
FIG 2 markiert. Die FIG 4 zeigt, dass der aus héherwer-
tigem Material bestehende zweite Volumenbereich 6
nicht bis in die Bereiche der Flansche 12, mit denen das
untere und obere Segmentdes Leitschaufeltragers 1 ver-
bunden werden, fortgesetzt wird, sondern nur den ther-
misch hochbelasteten, inneren Teil auskleidet. Dement-
sprechend ist der erste Volumenbereich 4 auflen ange-
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ordnet.

[0027] FIG 5 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform des
Leitschaufeltragers 1. Die Trennung zwischen dem er-
sten Volumenbereich 4, der fiir vergleichsweise niedri-
gere Temperaturen ausgelegt ist und beispielsweise aus
Gusseisen mit Kugelgraphit (GJS-400) besteht, und dem
zweiten Volumenbereich 6 aus einem hochfesten
Gussstahl (G17CrMoV5-10 oder GX12CrMoVNbN9-1),
verlauft dabei in der Achsnormalen. Somit ist der gesam-
te, der Brennkammer zugewandte Bereich des Leit-
schaufeltragers 1 auch an den Aufienseiten aus dem
hochwarmebestandigen Material gefertigt. Um auch hier
eine gute formschlissige Verbindung der beiden Volu-
menbereiche 4, 6 zu gewahrleisten, ist ein ringférmiges
Verbindungsteil 14 zwischen den Volumenbereichen an-
gebracht, das eine formschliissige Verbindung herstellt.
Dieses kann beispielsweise mit Bolzen am Stahlguss des
zweiten Volumenbereichs 6 befestigt sein.

[0028] Die FIG 6 und 7 sowie 8 und 9 zeigen exem-
plarisch die Schritt des Gussprozesses des Leitschau-
feltrégers 1. In FIG 6 und 8 ist zun&chst der erste Volu-
menbereich 4 aus einem weniger hitzebestéandigen Ma-
terial zu sehen, der in einer Rohkontur gegossen wird.
Dabei werden entsprechende Aussparungen fir den
zweiten Volumenbereich 6 und weitere Volumenberei-
che 16 gelassen, in die ein vergleichsweise hitzebestan-
digeres Material eingegossen wird.

[0029] AnschlieRend wird durch mechanische Nach-
bearbeitung die Konturdes Leitschaufeltragers 1im Gan-
zen weiterbearbeitet, wie in FIG 7 und FIG 9 ersichtlich.
Hier werden dann die Befestigungsvorrichtungen 2 und
weitere Konturen in den Leitschaufeltréger 1 einge-
bracht. Der Vergleich der FIG 6 und 7 mit FIG 8 bzw. FIG
9 zeigt, dass dabei spezifisch auf die jeweiligen Betriebs-
erfordernisse hinsichtlich der Hitzebestandigkeit der ein-
zelnen Bereiche des Leitschaufeltragers 1 eingegangen
werden kann und gegebenenfalls nur kleine Volumen-
bereiche aus dem hoch hitzebesténdigen und teuren Ma-
terial gefertigt werden missen, was eine ressourcen-
schonendere und weniger kostenintensive Produktion
des Leitschaufeltragers 1 ermdglicht, ohne dabei Abstri-
che hinsichtlich der betrieblichen Sicherheit und Lebens-
dauer beispielsweise einer Gas- oder Dampfturbine in
Kauf nehmen zu missen.

[0030] Eine Gasturbine 101, wie in FIG 10 dargestellt,
weist einen Verdichter 102 fiir Verbrennungsluft, eine
Brennkammer 104 sowie eine Turbineneinheit 106 zum
Antrieb des Verdichters 102 und eines nicht dargestellten
Generators oder einer Arbeitsmaschine auf. Dazu sind
die Turbineneinheit 106 und der Verdichter 102 auf einer
gemeinsamen, auch als Turbinenldufer bezeichneten
Turbinenwelle 108 angeordnet, mit der auch der Gene-
rator bzw. die Arbeitsmaschine verbunden ist, und die
um ihre Mittelachse 109 drehbar gelagert ist. Die in der
Art einer Ringbrennkammer ausgefiihrte Brennkammer
104 ist mit einer Anzahl von Brennern 110 zur Verbren-
nung eines fliissigen oder gasférmigen Brennstoffs be-
stuckt.
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[0031] Die Turbineneinheit 106 weist eine Anzahl von
mit der Turbinenwelle 108 verbundenen, rotierbaren
Laufschaufeln 112 auf. Die Laufschaufeln 112 sind
kranzférmig an der Turbinenwelle 108 angeordnet und
bilden somit eine Anzahl von Laufschaufelreihen. Wei-
terhin umfasst die Turbineneinheit 106 eine Anzahl von
feststehenden Leitschaufeln 114, die ebenfalls kranzfor-
mig unter der Bildung von Leitschaufelreihen an einem
Leitschaufeltrager 1 der Turbineneinheit 106 befestigt
sind. Die Laufschaufeln 112 dienen dabei zum Antrieb
der Turbinenwelle 108 durch Impulsiibertrag vom die
Turbineneinheit 106 durchstrémenden Arbeitsmedium
M. Die Leitschaufeln 114 dienen hingegen zur Str6-
mungsfuhrung des Arbeitsmediums M zwischen jeweils
zwei in Strdomungsrichtung des Arbeitsmediums M gese-
hen aufeinander folgenden Laufschaufelreihen oder
Laufschaufelkranzen. Ein aufeinander folgendes Paar
aus einem Kranz von Leitschaufeln 114 oder einer Leit-
schaufelreihe und aus einem Kranz von Laufschaufeln
112 oder einer Laufschaufelreihe wird dabei auch als
Turbinenstufe bezeichnet.

[0032] Jede Leitschaufel 114 weist eine Plattform 118
auf, die zur Fixierung der jeweiligen Leitschaufel 114 an
einem Leitschaufeltrdger 1 der Turbineneinheit 106 als
Wandelement angeordnet ist. Die Plattform 118 ist dabei
ein thermisch vergleichsweise stark belastetes Bauteil,
das die auRere Begrenzung eines Heillgaskanals fiir das
die Turbineneinheit 106 durchstrémende Arbeitsmedium
M bildet. Jede Laufschaufel 112 ist in analoger Weise
Uber eine auch als Schaufelful} bezeichnete Plattform
119 an der Turbinenwelle 108 befestigt.

[0033] Zwischen den beabstandet voneinander ange-
ordneten Plattformen 118 der Leitschaufeln 114 zweier
benachbarter Leitschaufelreihen ist jeweils ein Ringseg-
ment 121 an einem Leitschaufeltrager 1 der Turbinen-
einheit 106 angeordnet. Die dufRere Oberflache jedes
Ringsegments 121 ist dabei ebenfalls dem heifden, die
Turbineneinheit 106 durchstrémenden Arbeitsmedium M
ausgesetzt und in radialer Richtung vom duf3eren Ende
der ihm gegenuber liegenden Laufschaufeln 112 durch
einen Spalt beabstandet. Die zwischen benachbarten
Leitschaufelreihen angeordneten Ringsegmente 121
dienen dabeiinsbesondere als Abdeckelemente, die das
Innengehause im Leitschaufeltréager 1 oder andere Ge-
hause-Einbauteile vor einer thermischen Uberbeanspru-
chung durch das die Turbine 106 durchstrémende heil3e
Arbeitsmedium M schitzen.

[0034] Die Brennkammer 104 ist im Ausfiihrungsbei-
spiel als so genannte Ringbrennkammer ausgestaltet,
bei der eine Vielzahl von in Umfangsrichtung um die Tur-
binenwelle 108 herum angeordneten Brennern 110 in
einen gemeinsamen Brennkammerraum muinden. Dazu
ist die Brennkammer 104 in ihrer Gesamtheit als ringfor-
mige Struktur ausgestaltet, die um die Turbinenwelle 108
herum positioniert ist.

[0035] Durch die Verwendung eines Leitschaufeltra-
gers 1 der oben angegebenen Ausgestaltung kann eine
deutliche Kostenreduzierung bei der Herstellung der
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Gasturbine 101 oder einer Dampfturbine bei gleichzeitig
hoher betrieblicher Sicherheit und Lebensdauer erreicht
werden. Durch die Reduzierung des Einsatzbereiches
des héherwertigen Werkstoffs auf die Bereiche des Leit-
schaufeltragers 1, in denen die hohen thermischen und
mechanischen Belastungen wirklich auftreten, kann der
Grolteil des Leitschaufeltragers 1 aus einem wesentlich
kostenglinstigeren Basiswerkstoff hergestellt werden.

Patentanspriiche

1. Leitschaufeltrager (1), insbesondere fiir eine Gas-
oder Dampfturbine (101), der in einem GieRverfah-
ren gefertigt ist, wobei der Leitschaufeltréager (1) vo-
lumenbereichsweise aus unterschiedlichen Materia-
lien besteht.

2. Leitschaufeltrager (1) nach Anspruch 1,
bei dem das temperaturbesténdigste der Materialien
in einem fir eine héhere thermische Belastung vor-
gesehenen Volumenbereich (4, 6) angeordnet ist.

3. Leitschaufeltrager (1) nach Anspruch 2,
bei dem der fiir eine héhere thermische Belastung
vorgesehene Volumenbereich ein einem HeilRgas-
kanal und/oder ein einer Brennkammer (104) zuge-
wandter Volumenbereich (4, 6) des Leitschaufeltra-
gers (1) ist.

4. Leitschaufeltréager (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 3, mindestens zwei Volumenbereiche (4, 6) form-
schlissig verbunden sind.

5. Leitschaufeltrager (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 4, bei dem ein Volumenbereich (4, 6) des Leit-
schaufeltragers (1) aus Gusseisen mit Kugelgraphit
besteht.

6. Verfahren zur Herstellung eines Leitschaufeltragers
(1), bei dem ein erster Volumenbereich (4) des Leit-
schaufeltragers (1) aus einem ersten Material ge-
gossen wird, wobei anschlieRend ein zweiter Volu-
menbereich (6) des Leitschaufeltragers (1) aus ei-
nem zum ersten Volumenbereich (4) unterschiedli-
chen Material in den ersten Volumenbereich (4) ein-
gegossen wird.

7. Gas- oder Dampfturbine (101) mit einem Leitschau-
feltréager (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5 und/
oder einem Leitschaufeltrager (1), der nach dem
Verfahren nach Anspruch 6 hergestellt ist.

8. Gas- und Dampfturbinenkraftwerk mit einer Gas-
oder Dampfturbine (101) nach Anspruch 7.
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